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ABSTRAK
PENGARUH GAS PELINDUNG DAN TEGANGAN LISTRIK TERHADAP SIFAT
MEKANIK SAMBUNGAN LAS TITIK (RESISTANCE SPOT WELDING) LOGAM TAK
SEJENIS AA 5052 – AA 6061
Kresnawan Nur Hidayat
Program Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Sebelas Maret Surakarta
kresnawan.nur.hidayat@gmail.com
Dalam studi ini, pengaruh penggunaan gas pelindung dan tegangan listrik terhadap sifat
mekanik sambungan las titik logam tak sejenis AA 5052 – AA 6061 telah diteliti. Parameter
pengelasan, gaya penekanan elektroda, waktu pengelasan, dan laju aliran gas dalam penelitian ini
dibuat seragam. Variasi gas pelindung yang digunakan gas argon dan gas karbon dioksida dan
tanpa gas pelindung. Parameter pengelasan yang digunakan yaitu tegangan listrik divariasi 2,30
V; 2,67 V dan 3,20 V. Pengujian struktur mikro, kekerasan mikro vickers dan kapasitas dukung
beban geser-tarik dilakukan untuk mengetahui sifat mekanik sambungan las.
Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa tegangan 3,20 V dengan gas argon menghasilkan
kapasitas dukung beban geser-tarik tertinggi yaitu 568,96 N. Ukuran nugget meningkat seiring
dengan meningkatnya tegangan listrik. Peningkatan tegangan listrik menyebabkan ukuran nugget
meningkat. Nugget hasil pengelasan dengan gas argon memiliki tingkat kekerasan tertinggi. Hal
tersebut dikarenakan berkurangnya ukuran butir dalam kaitannya dengan kecepatan pendinginan.
Kata kunci : las titik tahanan listrik, Aluminium 5052, Alumunium 6061, gas pelindung argon,
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ABSTRACT
EFFECT OF SHIELDING GAS AND VOLTAGE TO THE RESISTANCE SPOT WELDED
JOINT MECHANICAL CHARACTERISTIC OF DISSIMILLAR METAL
AA 5052 – AA 6061
Kresnawan Nur Hidayat
Program Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Sebelas Maret Surakarta
kresnawan.nur.hidayat@gmail.com
The effects of the shielding gas and electrical voltage on the mechanical properties of
resistance spot welded joint of dissimilar metal AA 5052 - AA 6061 have been investigated in this
study. Electrode pressure, welding time, and gas flow rate were constantly maintained. Welding
processes were conducted with variation of shielding gas, there are Argon, Carbon dioxide and
without shielding gas. welding parameter used were voltage variation of 2,30 V, 2,67 V and 3,20
V. The microstructure investigations, Vickers hardness test, and tensile load bearing capacity test
were performed to evaluate the mechanical properties of joints.
The result shows that voltage 3,20 V with argon gas produce the highest tensile load bearing
capacity of 568,96 N. The increasing of welding voltage caused the increasing nugget size. The
nugget welded using argon gas had the highest level of hardness. This is caused by the effect of
grain size reduction due to its cooling rate.
Keywords: Resistance Spot Welding, Aluminum 5052, Alumunum 6061, V, Argon Shielding Gas,
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MOTTO
“Karena sesungguhnya setelah kesulitan itu ada kemudahan.
Sesungguhnya setelah kesulitan itu ada kemudahan.”
(Q.S.Al Insyirah : 5-6)
“Setiap orang mempunyai jatah gagal, habiskan jatah gagalmu saat masih
muda”
(Dahlan Iskan)
“Pengalaman tidak bisa dipelajari, tetapi harus dilalui”
(B. J. Habibie)
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